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(S) Verfahren zur Herstellung eines geharteten Blechprofils 

(I?) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung ei- 
nes geharteten Blechprofils aus einer gegebenenfalls vor- 
geformten Platine (1) aus Stahlblech. Zunachst wird an £ 
der Platine (1) ein Durchzug (5) mit einem vorstehenden 
Kragen (4) erzeugt. Anschlief^end wird die Platine (1) er- 
warmt und in einem Pressenwerkzeug (6) zum Blechprofll 
warm umgeformt und noch im Pressenwerkzeug (6) ge- 
hartet. Beirn Umformvorgang im Pressenwerkzeug er- 
folgt eine endformgebende Kalibrierung des Durchzugs 
(5). 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung belrifft ein Verfahren zur Herstel- 

lung eines geharteten Blechprofils aus einer gegebenenfalis 
vorgefonnten Platine. Der Begriff Platine wird nachfolgend 5 
einheitlich sowohl fiir eine ebene Stahlblechplatine als auch 
fur ein bereits vorgefonntes ITalbzeug verwendet. 
10002 j Durch die DE24 52 486A1 zahlt ein Verfahren 
zur Herstellung eines geharteten Blechprofils aus einer Pla- 
tine in cineiii Pressharl verfahren zuiii Stand dcr Tcchnik. 10 
Hierbei wird eine aus einem hartbaren Stahl bestehende Pla- 
tine auf Hartetemperatur erhitzt, dann in einem Pressen- 
werkzeug wann umgcforint und anschlieBend ausgehartetet, 
wahrend das Blechprofil im FYessenwerkzeug verbleibt. Da 
das Blechprofil bei der im Zuge des Hartungsvorgangs vor- 15 
genommene Kiihlung im Pressenwerkzeug eingespannt ist, 
erhalt man ein Produkt mit guter MaBhaltigkcit. 
[0003] Das Warmumformen und Harten im Pressenwerk- 
zeug ist aufgrund der Kombination von Umform- und Ver- 
gutungsvorgang in einem Werkzeug eine rationelle Arbeits- 20 
weise. 

[0004] Im Rahmen der WO 99/07492 Al ist vorgesehen, 
das vorbeschriebene Presshartverfahren zu modifizieren und 
im Pressenwerkzeug die randseitigen Bereiche von vorge- 
fenigten Lochem abzubiegen, so dass Kragen entstehen. 25 
Das Abbiegen der Locher geschieht im Pressenwerkzeug 
vor dem Harten. Die Offnungen im Blechprofil sollen als 
Duichfuhrungslocher fur Befestigungsschrauben dienen. Im 
Stand der Technik ist es auch iiblich, solche fachterminolo- 
gisch als Durchzuge bezeichnete Offnungen als Referenzlo- 30 
cher bzw. Aufhahmen fiir die positionsgenaue Ausrichtung 
des Blechprofils in Folgeprozessen zu nutzen. Des Weiteren 
dienen sie als Montagefreigange oder als VersteifiingsmaB- 
nahme. 

[0005] Das Ausformen der DurchzUge im Pressenwerk- 35 
zeug bringt jedoch einen vergleichs weise groBen Werkzeug- 
verschleiss mit sich. Auch ist nur eine begrenzte Umfor- 
mung des Kragens moglich, Nachteilig wirken sich zudem 
gegeniiber dem konventionellen Kaltumformen die hoheren 
Fertigungskosten aus. 40 
[0006] Der Erfindung liegt ausgehend vom Stand der 
Technik die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstel- 
lung von geharteten Blechprofilen okonomischer und ratio- 
neller zu gestalten. 

[0007] ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe durch ein 45 
Verfahren gemaB Patentanspruch 1 gelost. 
[0008] Die Formgebung eines Durchzugs erfolgt an der 
Platine auBerhalb des Vergiitungsprozesses. Wie bereits er- 
wahnt, kann es sich bei der Platine auch um einen \brfonii- 
ling bzw. ein Halbzeug handeln. Nachdem derDurchzug mit 50 
seinem vorstehenden Kragen erstellt ist, wird die Platine er- 
warmt und in einem Pressenwerkzeug zum Blechprofil 
wann umgefonnt. Hierbei erfolgt eine endformgebende Ka- 
librierung des Durchzugs. AnschlieBend wird das Blechpro- 
fil noch im Pressenwerkzeug gehartet. 55 
[0009] Die Platine wird mit einem oder mehreren Durch- 
ziigen versehen. Diese konnen von verschiedenartigerForm 
sein, bei spiels weise rund oder oval. 

[0010] Kernpunkt bildet die MaBnahme, im Vergutungs- 
prozess lediglich noch ein Kalibrieren des Durchzugs auf 60 
EndmaB vorzunehmen. Diese MaBnahme stellt sicher, dass 
der Durchzug mit der erforderlichen Genauigkeit als Refe- 
renzpunkt fiir nachgeschaltete Fertigungsoperationen am 
Blechprofil fungieren kann. Hierdurch kann auch derWerk- 
zeugverschleiss reduziert und die Fertigungskosten gesenkt 65 
werden. Die Vorgehensweise ist verfahrenstechnisch ein- 
fach, kostengiinstig und rationelL 

[0011] Als besonders vorteilhaft ist herauszuheben, dass 
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durch das Kalibrieren im Pressenwerkzeug die Platine im 
Pressenwerkzeug cxakt ausgcrichtct wird. Infolge desscn 
kann ein Blechprofil mit hoher MaBgenauigljeit abgepresst 
werden. Dies ist besonders fiir die nachgeschalteten Ferli- 

gungsprozesse von Vorteil. 

[0012] Die Durchzuge konnen als Referenzpunkte zur La- 
georient.ierung des Blechprofils in nachfolgenden Ferti- 
gungsoperationen oder zur Versteifung des Blechprofils 
bzw. als Monlagelocher dienen. 

[0013] Bcvorzugl komiiit eine Platine bzw. ein Halbzeug 
aus einem Stahl zum Einsatz, der in Gewichtsprozenten aus- 
gedruckt besteht aus Kohlenstoff (C) 0,19 bis 0,25, Silizium 
(Si) 0,15 bis 0,50, Mangan (Mn) 1,10 bis 1,40, Titan (Ti) 
0,020 bis 0,050, Bor (B) 0,002 bis 0,005, Aluminium (AI) 
0,02 bis 0,06 sowie Phosphat (P) in einem Anteil bis max. 
0,025, Schwefel (S) max. 0,015, Chrom (Cr) max. 0,35 und 
Molybdan (Mo) max. 0,35, wobei dcr Rest Eisen (Fe) ist 
einschlieBlich erschmelzungsbedingter Verunreinigungen. 
[0014] Die mit Durchzugen versehene Platine wird in der 
Warmebehandlungsanlage auf Hartungstemperatur, das 
heiBt auf eine uber AC3 liegende Temperatur erhitzt, wo sich 
der Stahl in austenitischem Zustand befindet. In der Kegel 
liegt diese Temperatur zwischen 775°C und 1C)00**C. An- 
schlieBend erfolgt der Umformvorgang im Pressenwerk- 
zeug, worauf durch Kiihlung das Harten einsetzt. Hierbei 
stellt sich ein feinkomiges marten sitisches oder bainitisches 
Werkstoffgefuge ein. Das Blechprofil befindet sich wahrend 
des Hartungsvorgangs eingespannt im Pressenwerkzeug. 
Die hierbei vorgenonunene Kuhlung kann direkt oder indi- 
rekt durchgefUhrt werden. Bei der direkten Kuhlung wird 
das Blechprofil unmittelbar in Kontakt mit einem Kuhlmit- 
tel gebracht. Bei der indirekten Kiihlung wird das Pressen- 
werkzeug bzw. Teile hiervon gekuhlt. 
[0015] Die DurchzUge konnen mit einem umlaufenden 
Kragen (Patentanspruch 2) oder einem unterbrochenen Kra- 
gen (Patentanspruch 3) hergestellt werden. 
[0016] Die Erfindung ist nachfolgend anhand eines in den 
Zeichnungen dargestellten Ausfuhrungsbeispiels naher be- 
schrieben. Es zeigen: 

[0017] Fig. 1 in der Seitenansicht einen Ausschnitt aus ei- 
ner vorgelochten Stahlblechplatine; 

[0018] Fig. 2 die Platine gemaB Fig. 1 mit ausgeformtem 
Durchzug; 

[0019] Fig. 3 im Schema ein Pressenwerkzeug mit einer 

darin angeordneten Platine gemaB Fig, 2 und 

[0020] Fig. 4 die Platine nach der endformgebenden Kali- 

brierung des Durchzugs. 

[0021] Fig. 1 zeigt eine Platine 1 aus Stahlblech, die vor- 
gelocht und mit einer Ausnehmung 2 versehen ist. Die Ran- 
der 3 der Ausnehmung 2 werden in einem nachsten Um- 
formvorgang zu Kragen 4 umgeformt, so dass an der Platine 
1 ein Durchzug 5 entsteht, wie in der Fig. 2 dargestellt. Der 
hier dargestellte Durchzug 5 weist einen umlaufenden Kra- 
gen 4 auf. Je nach praktischen Anforderungen kann auch ein 
unterbrochener Kragen hergestellt werden. Grundsatzlich ist 
es auch niogUch, die Platine 1 in einem Fertigungsschritt zu 
lochen und den Durchzug 5 auszuformen. 
[0022] Die mit dem Durchzug 5 versehene Platine 1 wird 
dann auf Hartungstemperatur, das heiBt auf eine uber AC3 
liegende Temperatur erhitzt. Je nach Stahl kann die Tempe- 
ratur zwischen ca. 700**C und ca. I.IOO^C eingestellt wer- 
den. Der Stahl befindet sich dann in einem austenitischen 
Zustand. Die Platine 1 wird anschlieBend in ein Pressen- 
werkzeug 6 (Fig. 3) eingelegt und zu einem Blechprofil 7 
umgeformt. Noch im Pressenwerkzeug 6 eingespannt wird 
das Blechprofil 7 gehartet. 

[0023] Bei der Umfonnung im Pressenwerkzeug 6 erfolgt 
eine endformgebende Kalibrierung des Durchzugs 5. Die 
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Fig. 3 zeigl schematisiert den Ausschniti eines Pressen- 
wcrkzcugs 6. Die mil dcin Durchzug 5 versehcnc Stahl- 
blechplatine 1 befindei sich zwischen einem Oberwerkzeug 
8 und einem Unierwerkzeug 9. Im Unterwerkzeug 9 isi eine 
Aufhahme 10 vorhanden, die den Durchzug 5 positioniert. 5 
Das Oberwerkzeug 8 weist einen konfigurativ auf das Un- 
terwerkzeug 9 bzw. die Aufnahme 10 abgeslimmten Stem- 
pc\ 11 auf. Beim Pressenhub wird die Platine 1 zum Blech- 
profil 7 umgeformt und gleichzeiiig der Durchzug 5 auf sein 
genaues EndinaB kalibrierl. Noch im Prcssenwcrkzeug 6 10 
eingespannt wird das Blechprofil 7 dann durch schnelle Ab- 
kiihlung gehartet. 

[0024] Die Fig. 4 zcigl das Blechprofil 7 nach der Kali- 
brierung des Durchzugs 5. In dem hier dargestellten Beispiel 
isi der Durchmesser d des Durchzugs 5 um 3 mm vergroBert 15 
worden, wohingegen der innere Radius r an den Kragen 4 
um 2 mm verringert ist. 

[0025] Der so erzeugte Durchzug 5 kann als Referenz- 
punkt zur Lageorientierung des Blechprofils 7 in nachge- 
schalteten Fertigungsoperation dienen. Auch zur Verstei- 20 
fung eines Blechprofils 7 konnen Durchzuge 5 an geeigne- 
ten Stellen vorgesehen sein. Des Weiteren kdnnen die 
Durchzuge 5 auch als Montagelocher flingieren. 



Bezugszeichenaufstellung 25 

1 Platine 

2 Ausnehmung 
3Rand V.2 

4 Kragen 

5 Durchzug 

6 Pressenwerkzeug 

7 Blechprofil 

8 Oberwerkzeug 

9 Unterwerkzeug 

10 Aufhahme 
U Stempel 
d Durchmesser 
r Radius 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines geharteten Blech- 
profils aus einer gegebenen falls vorgeformten Platine 
(1), wobei zunachst an der Platine (1) zumindest ein 45 
Durchzug (5) mit einem vorstehenden Kragen (4) aus- 
geformt wird, wonach die Plaline (1) in einem Pressen- 
werkzeug (6) zum Blechprofil warm umgeformt und 
gehartet wird, wobei im Pressenwerkzeug (6) eine end- 
formgebende Kalibrierung des Durchzugs (5) erfolgt. 50 

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei ein umlaufender 
Kragen (4) am Durchzug (5) hergestellt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 wobei ein unterbroche- 
ner Kragen (4) am Durchzug (5) hergestellt wird. 

55 
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